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Innenaekuhlte StranafQhrunasrolle 



Die Erfindung betrifft eine innengekuhlte StrangfQhrungsroHe, vorzugsweise fQr eine 
Stranggielianlage, mit einer zentralen drehbaren Welte und mindestens einem auf dieser 
Welle verdrehgesichert abgestlitzten Rollenmantel. 

StrangfQhrungsrollen werden in Stranggieftanlagen zum StOtzen und FOhren von 
kontinuieriich gegossenen Metallstrangen nach deren Austritt aus einer Kokille in einem 
StrangfGhrungsgerust eingesetzt Sie sind hohen thermischen Belastungen ausgesetzt, da 
die gegossenen Metallstrange die Kokille mit einer Temperatur von Qber 1000°C verlassen, 
insbesondere wenn es sich urn Stahlstrange handelt. Bei dickeren Strangen, speziell bei 
Brammenformaten, ist noch ein ausgepragter flQssiger Kern im Strang vorhanden, durch 
den ferrostatische Krafte auf die StrangfQhrungsrollen einwirken. Zusatzlich mQssen von 
den StrangfQhrungsrollen Verformungskrafte aus der Strangbiegung abgestQtzt werden. 
Dem entsprechend sind die StrangfQhrungsrollen Qblicherweise mit einer InnenkQhlung 
ausgestattet und weisen eine den mechanischen Belastungen entsprechende robuste 
Bauart auf. Grolie Strangbreiten der gegossenen Strange von bis zu 3 m erfordern eine 
Mehrfachlagerung der StrangfQhrungsroHe und dementsprechend einen mehrteiligen 
Aufbau der stOtzenden StrangfQhrungsrollen. 

FQr die Ausgestaltung der InnenkQhlung einer StrangfQhrungsroHe sind bereits eine Reihe 
von L6sungsvorschlage aus dem Stand derTechnik bekannt. 

Nach einer Gruppe von Losungsvorschlagen ist ein ringformiger KQhlmittelkanal Oder es 
sind mehrere Strdmungskanale in einer ringfbrmigen Anordnung zwischen einem 
Rollenmantel und einer zentralen Welle Oder Achse angeordnet. Ein genereller Nachteil 
dieser AusfQhrungsform ergibt sich aus dem groBen Abstand zwischen der 
Rollenoberflache und den KQhlmittelkanalen, wodurch es wegen des verzogerten 
Warmetransportes am Rollenmantel zu hohen Oberflachentemperaturen kommt und daher 
eine zusatzliche auliere KQhlung notwendig ist. 
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Eine dieser Gruppe von StrangfOhrungsrollen zugehOrende StrangfOhrungsrolle ist 
beispielsweise aus der DE-A 25 52 969 bekannt. Es handelt sich hierbei urn eine 
StrangfOhrungsrolle mit einer mehrfach gelagerten durchgehenden Welle, auf der einzelne 
Rollenmantel durch eine Schweiftverbindung drehfest angeordnet sind. Zwischen der 
zentralen Welle und jedem Rollenmantel ist ein Ringraum als KQhlmittelkanal ausgebildet 
und mit zentralen Versorgungsleitungen verbunden. Diese verschweilite Bauart lasst eine 
Zerlegung der StrangfOhrungsrolle und damit einen Austausch der thermisch und 
mechanisch stark belasteten Rollenmantel nicht zu. Da der KQhlmittelkanal zwischen der 
Welle und dem Rollenmantel verlauft, befindet er sich in einem grolien Abstand von der 
Rollenmanteloberflache, wodurch die Warmeabfuhr aus dem Rollenmantel beeintrachtigt 
ist. Vielmehr wirkt der Rollenmantel im Ganzen als Warmespeicher. 

In der WO 02/38972 A1 wird anhand der Figuren 1a und 1b von einem Stand der Technik 
berichtet, der eine StrangfOhrungsrolle mit einer zentralen mehrfach gelagerten Welle und 
mehreren darauf angeordneten Rollenmantel betrifft. Jeder Rollenmantel liegt mit seiner 
gesamten Innenflache auf der Aulienflache der Welle auf und ist mit ihr Ober eine 
Passfeder drehfest verbunden. Die InnenkOhlung dieser StrangfOhrungsrolle erfolgt Ober 
eine zentral in der Welle gefOhrte KOhlmittelleitung. Eine StrangfOhrungsrolle dieser Bauart 
weist den grundlegenden Nachteil eines besonders weiten Warmetransportweges von der 
Manteloberflache bis zur KOhlmittelleitung auf. Der montagebedingte Ringspalt zwischen 
der Welle und dem Rollenmantel wirkt als Isolator und behindert die Warmeabfuhr aus der 
StrangfOhrungsrolle zusatzlich. 

Aus der WO 02/38972 A1 ist welters eine StrangfOhrungsrolle mit einer mehrfach 
gelagerten Welle und aufgesetzten Rollenmantel bekannt, wobei jeder Rollenmantel mit 
einer Passfeder auf der Welle verdrehgesichert angeordnet ist. Zwischen dem Rollenmantel 
und der Welle ist Ober einen Teilbereich der Langserstreckung des Rollenmantels ein 
Ringraum ausgebildet, der mit einem Material hoher thermischer Warmeleitfahigkeit gefOllt 
ist. Die Warmeabfuhr aus der StrangfOhrungsrolle erfolgt durch eine InnenkOhlung Ober 
eine die Welle durchsetzende zentrale KOhlmittelleitung. Durch den warmeleitfahigen 
FOIIstoff wird die Sperrwirkung eines Luftspaltes zwischen Rollenmantel und Welle zwar 
vermieden, es bleibt jedoch trotzdem der grofte Abstand zwischen der thermisch belasteten 
Rollenmantel-Oberflache und der KOhlmittelleitung bestehen. 
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Eine StrangfOhrungsrolle mit elnem einzigen Rollenmantel und KQhlmittelkanaien 
unterschiedlicher Ausgestaltung zwischen dem Rollenmantel und dem Rollenkern ist 
weiters aus der US-A 4,442,883 bekannt. 

Nach einer weiteren Gruppe von bekannten Losungsvorschiagen sind KQhlmittelkanaie 
dlrekt in einem im Wesentlichen einstOckigen Rollenkdrper integriert, wobei diese 
KQhlmittelkanaie von durchgehenden Bohrungen gebildet sind. Solcherart ist es moglich, 
die KQhlmittelkanaie nahe an der Rollenoberfiache anzuordnen und mit den sich dadurch 
ergebenden verkOrzten Warmetransportweg eine verstarkte KQhlwirkung zu erreichen. 

StrangfQhrungsrollen dieser Art mit nahe an der Rollenoberfiache gleichmaiiig verteilt 
angeordneten KQhlmittelbohrungen sind aus der WO 93/19874, der US-A 5,279,535 und 
der US-A 4,506,727 bereits bekannt Diese StrangfQhrungsrollen sind von einem 
einsttickigen Rollenkdrper mit beidseitig anschlieftenden Lagerzapfen gebildet. Die 
KQhlmittelversorgung erfolgt Qber eine stirnseitig an den Lagerzapfen anschlieliende 
Drehdurchfuhrung und eine zentrale Versorgungsbohrung, von der ausgehende radiale 
Stichleitungen zu den an der Rollenperipherie angeordneten KQhlmittelbohrungen fuhren. 
Eine Vielzahl von peripheren KQhlmittelbohrungen wird ausgehend von einer Stichleitung 
mit KQhlmittel versorgt, wobei die StrangfOhrungsrolle in wechselnder Richtung von 
Kuhlmittel durchstromt wird. Die Umlenkung des Kuhlmittels erfolgt in stirnseitig an den 
Rollenkoper befestigten Ringflanschen durch entsprechende UmleitkanSle, die aufeinander 
abfolgende KQhlmittelbohrungen verbinden. EinstQckige StrangfQhrungsrollen sind jedoch 
nur in Stranggieflanlagen zur Herstellung verhaitnismaRig schmaler Brammenstrange mit 
einer Strangbreite bis zu 900 mm, sowie fQr Strange mit Vorblock- und Knuppelquerschnitt 
einsetzbar. Zusatzlich erfordert die einstQckige Rolle bei Schaden ah der Rollenoberfiache 
aufwandige Reparaturarbeiten oder den Austausch der ganzen StrangfOhrungsrolle. 

Eine StrangfOhrungsrolle mit ebenfalls einstQckigem Aufbau des RollenkOrpers und damit 
eingeschrankter EinsatzmOglichkeit ist aus der DE-C 33 15 376 bekannt. Lediglich die 
KQhlmittelzuteilung an die peripher angeordneten KQhlmittelbohrung erfolgt selektiv, 
ausgehend von einer im Rollenkdrper angeordnete KQhlmittelkammer, durch eine einzelne 
KQhlmittelbohrungen freigebende Steuerscheibe. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, die Nachteile des bekannten Standes der 
Technik zu vermeiden und eine StrangfOhrungsrolle mit InnenkOhlung vorzuschlagen, die 
die vom Rollenmantel aufgenommenen Warmemengen schnell abfQhrt und die den 
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auftretenden mechanischen und thermischen Belastungen durch den Strang besser gerecht 
wird. Im Besonderen soil die Wartungsfreundlichkelt der StrangfQhrungsrolle erhoht und 
Instandhaltungsarbeiten kosteneffizienter durchgefuhrt werden kdnnen. Weiters ist es 
Aufgabe der Erfindung, eine auch fQr groBe Giefibreiten geeignete StrangfQhrungsrolle 
bereitzustellen, die so strukturiert ist, dass Instandhaltungsarbeiten auf den Austausch 
verschleilianfallige Bauteile beschrankt bleiben. 

Diese Aufgabe wird bei einer StrangfQhrungsrolle der erfindungsgemafien Art dadurch 
erreicht, dass der Rollenmantel von KQhlmittelkanaien durchsetzt ist und die 
KQhlmittelkanaie in konstantem Abstand von der zylindrischen RolIenmantel-AuBenfiache 
des Rollenmantels im Rollenmantel angeordnet sind. Die KQhlmittelkanaie im Inneren des 
Rollenmantels sind nach einer bevorzugten AusfQhrungsform parallel zur Drehachse der 
StrangfQhrungsrolle ausgerichtet Sie kdnnen aber auch in ihrer LSngserstreckung 
wendelfomig, d.h. entlang einer Wendellinie urn die Drehachse der StrangfQhrungsrolle 
angeordnet sein. Die KQhlmittelkanaie sind im Inneren des Rollenmantels an der 
Rollenperipherie nahe der RoIlenmantel-AulJenflache gleichmaiiig verteilt angeordnet und 
von Durchgangsbohrungen gebildet, wodurch eine gleichrnaRige RollenmantelkQhlung 
erreicht wird. Der Abstand der KQhlmittelkanaie von der Rollenmantel-AuBenfiache liegt 
vorzugsweise zwischen 10 und 40 mm. Damit bleibt die zentrale Welle von der thermischen 
Belastung des Rollenmantels weitestgehend unbeeinflusst. Die Versorgung der 
KQhlmittelkanaie mit KQhlmittel erfolgt ausgehend von zentralen KQhlmittelleitungen in der 
zentralen Welle in beliebiger Ausgestaltung. 

Zur einfachen Fertigung der KQhlmittelkanaie im Rollenmantel kann der Rollenmantel aus 
zwei ringffirmigen HQIsen bestehen, die drehfest miteinander verbunden sind und wobei die 
KQhlmittelkanaie an den verbindenden Mantelfiachen der beiden ringfdrmigen HQIsen in 
mindestens eine dieser verbindenden Mantelfiachen eingearbeitet sind. Die Verbindung der 
beiden ringfttrmigen HQIsen des Rollenmantels kann beispielsweise durch eine 
Schrumpfverbindung oder durch stimseitige Verschweiliung erfolgen. 

Nach einer weiteren zweckmaiiigen AusfQhrungsform ist es miJglich, die KQhlmittelkanaie 
ebenfalls moglichst nahe zur Rollenmantel-AuBenfiache dadurch zu verlagern, dass der 
Rollenmantel aus zumindest einer aulieren die RoIlenmantel-AuBenfiache ausbildenden 
HQIse, ringfdrmigen Seitenteilen und einem VerdrdngungskOrper besteht und dieser 
VerdrangungskOrper in einem sich zwischen den ringfdrmigen Seitenteilen erstreckenden 
Hohlraum des Rollenmantels eingesetzt ist, wobei der VerdrangungskOrper gemeinsam mit 
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der Innenwand der Sufteren HQIse KQhlmittelkanaie fQr die Durchleitung eines KQhlmittels 
bildet. Der vorzugsweise aus einem Kunststoff gefertigte VerdrangungskSrper ermSglicht 
die einfache Ausbildung beliebig gestalteter und gefuhrter KQhlmittelkanaie. Die 
Querschnitte der KQhlmittelkanaie kdnnen auch die Form von Ringsegmenten einnehmen 
Oder auf einen einzigen ringformigen KQhlmittelkanal reduziert sein. 

Nach einer bevorzugten AusfQhrungsform der Erfindung ist zwischen dem Rollenmantel 
und der zentralen Welle mindestens ein Wasserleitring angeordnet. Nach elner 
zweckmaftigen AusfQhrungsform ist der Wasserleitring in den Endbereichen der 
Langserstreckung des Rollenmantels zwischen dem Rollenmantel und der zentralen Welle 
angeordnet. Durch die Ausbildung der Wasserleitringe als eigene Bauteile und deren 
Anordnung in den Randbereichen jedes Rollenmantels wird eine funktionelle Trennung 
zwischen den Bauteilen erreicht. Der Wasserleitring dient ausschlieftlich der 
KQhimittelzufQhrung zu den KQhlmittelkanSlen und ist mit seinem Innendurchmesser und 
Auliendurchmesser so bemessen, dass auf ihn moglichst keine Reaktionskrafte des 
Stranges und auch keine AntriebskrSfte aus den Rollenantrieben einwirken und Qber ihn 
Qbertragen werden. Durch entsprechende Abstufungen im Wellendurchmesser an den 
Kontaktflachen mit den Wasserleitringen wird gleichzeitig eine leichte Montage und 
Demontage der Strangfuhrungsrolle fQr Wartungsarbeiten und den Austausch eines 
Rollenmantels ermOglicht. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung besteht darin, dass die KQhlmittelkanaie im Rollenmantel 
Qber im Wesentlichen radiale Stichleitungen mit einer in der zentralen Welle angeordneten 
KQhlmittelleitung fQr die Zu- und Ableitung eines KQhlmittels verbunden und die radialen 
Stichleitungen durch die Wasserleitringe gefQhrt sind. 

Sofem zwischen der zentralen Welle und dem Rollenmantel Wasserleitringe angeordnet 
sind, sind die radialen Stichleitungen innerhalb der Langserstreckung der Wasserleitringe 
angeordnet ZweckmaiJig mQnden die radialen Stichleitungen innerhalb der 
Langserstreckung der Wasserleitringe in mindestens eine Verteiler-Ringnut des 
Wasserleitringes. Solcherart kann eine Vielzahl von peripheren KQhlmittelkanaien 
ausgehend von einer in der zentralen Welle angeordneten KQhlmittelleitung und zumindest 
einer daran anschlielienden radialen Stichleitung fQr die KQhlmittelzufuhr und die 
KQhlmittelabfuhr gleichmaftig mit KQhlmittel versorgt werden. 
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Insbesondere aus fertigungstechnischen Grtinden sind die Stichleitungen im Rollenmantel 
von im Wesentlichen halbmondformigen AusfrSsungen gebildet, in deren eine Seitenwange 
jeweils eine der peripheren KOhlmittelkanale mundet 

Ein weitgehend optimales Verhaltnis von KQhlwirkung und fertigungstechnischem Aufwand 
bei der Herstellung der Kuhlmittelkanale wird erreicht, wenn mehrere, vorzugsweise drei, im 
Rollenmantel parallel nebeneinander angeordnete Kuhlmittelkanale zu einem 
durchgehenden KOhlmittelkanal verbunden sind und Verbindungskanale zwischen 
benachbarten KGhlmittelkanalen von stirnseitigen EinfrSsungen im Rollenmantel gebildet 
sind. 

Zur Obertragung der auf den Rollenmantel einwirkenden KrSften auf die zentrale Welle ist 
der Rollenmantel zumindest Qber einen Teilbereich seiner LSngserstreckung direkt auf der 
zentralen Welle abgestutzt. 

Zur Vermeidung von Leckagen an den KOhlmittelleitungen zwischen den einzelnen 
Bauteilen der Strangfuhrungsrolle sind zwischen den Wasserleitringen und dem 
Rollenmantel und zwischen den Wasserleitringen und der zentralen Welle Dichtelemente, 
vorzugsweise in Ringnuten eingesetzte Dichtringe, angeordnet. 

Eine formschlQssige Verbindung des Rollenmantel auf der zentralen Welle wird durch 
mindestens eine Verdrehsicherung erreicht, vorzugsweise durch eine Oder mehrere 
Passfedern Oder sonstige gleichwirkende Bauteile. 

Eine mSgliche Ausgestaltung der KQhlmitteldurchleitung durch die StrangfQhrungsrolle 
besteht darin, dass die in der zentralen Welle gefOhrte KOhlmittelleitung von einer Stirnseite 
der zentralen Welle ausgeht und die in der zentralen Welle angeordnete KOhlmittelleitung 
fOr die KQhlmittelabfOhrung an der gegenOberliegenden Stirnseite der zentralen Welle 
mQndet und jeder KOhlmittelleitung eine DrehdurchfOhrung zugeordnet ist. 

Eine vorteilhafte AusfOhrungsform, durch die die KOhlmlttelversorgung der 
StrangfOhrungsrollen auf eine Anlagenseite, bzw. Seite der StrangfOhrung einer 
StranggieBanlage, beschrSnkt werden kann, besteht darin, dass die in der zentralen Welle 
gefOhrten KOhlmittelleitungen fOr die Zu- und Ableitung des KOhlmittels in einer Stirnseite 
der zentralen Welle mOnden und diesen KOhlmittelleitungen eine mehrgSngige 
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Drehdurchflihrung zugeordnet 1st. Diese AusfQhrungsform ist bevorzugt bei angetriebenen, 
aber auch bei nicht angetriebenen StrangfQhrungsrollen einsetzbar. 

Als KOhlmittel wird Qblicherweise KGhlwasser verwendet. 

Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der 
nachfolgenden Beschreibung nicht einschrSnkender AusfQhrungsbeispiele, wobei auf die 
beiliegende Figuren Bezug genommen wird, die folgendes in schematischer Darsteliung 
zeigen: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine erfindungsgemafte StrangfQhrungsrolle, 
Fig. 2 Querschnitt durch die StrangfQhrungsrolle entlang der Schnittlinie A - A in Fig. 1 B 
Fig. 3 Querschnitt durch die StrangfQhrungsrolle entlang der Schnittlinie B - B in Fig. 1, 
Fig. 4 einen Langsschnitt durch eine erfindungsgemafte StrangfQhrungsrolle nach einer 

weiteren AusfQhrungsform, 
Fig. 5 einen zweiteiligen Rollenmantel mit einem wendelformigen KQhlmittelkanal, 
Fig. 6 einen Langsschnitt durch eine erfindungsgemafte StrangfQhrungsrolle nach einer 

weiteren AusfQhrungsform. 

Die Figurendarstellungen zeigen eine erfindungsgemafte StrangfQhrungsrolle in 
schematischer Darsteliung, wie sie beispielsweise fQr die Anwendung in einer 
StrangfQhrung einer Stranggieftanlage zur Herstellung von Metallstrangen grofter 
Strangbreite mit Brammen- oder DQnnbrammenquerschnitt geeignet ist. Gleiche oder 
gleichwirkende Bauteile in verschiedenen AusfQhrungsformen sind mit gleichen 
Bezugszeichen gekennzeichnet. 

Die in Fig. 1 dargestellte StrangfQhrungsrolle umfasst eine durchgehende, zentralen Welle 
1 , die in vier Lagern 2 drehbar abgestQtzt ist. Die Lager und die sie tragenden 
LagergehSuse 3 stQtzen sich ihrerseits in einem nicht dargestellten StrangfuhrungsgerQst 
einer Stranggieftanlage ab. Als Lager werden Qblicherweise WSIzlager eingesetzt. Der 
zentralen Welle 1 sind drei Rollenmantel 4 zugeordnet, wobei jeder der drei Rollenmantel 
direkt auf der Welle 1 abgestQtzt ist. Die Rollenmantel-Auftenfiache 4a des Rollenmantels 
steht in der Produktionsphase der Stranggieftanlage in Linienkontakt mit dem gegossenen 
Strang und nimmt von ihm Warme auf. Zusatzlich sind jedem Rollenmantel zwei 
Wasserleitringe 5 zugeordnet, wobei diese Wasserleitringe 5 zwischen der zentralen Welle 
1 und dem Rollenmantel 4 in den Endbereichen seiner Langserstreckung positioniert sind. 
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Die Lager 2 und die sie umschlieRenden Lagergehause 3 befinden sich aufterhalb der 
Langserstreckung der benachbarten Rollenmantel 4. Mit einer Verdrehsicherung 6 ist die 
Position jedes Rollenmantels 4 zur Welle 1 drehfest festgelegt. Diese Verdrehsicherung 6 
ist von einer Passfeder 7 gebildet, die mittig beztiglich der Langserstreckung des jeweiligen 
Rollenmantels 4 in einander zugeordnete Langsnuten 8, 9 der zentralen Welle 1 und des 
jeweiligen Rollenmantels 4 eingreift, eine formschlQssige Verbindung bildet und auf die 
Rollen einwirkende Drehmomente Obertragt. 

Die StrangfQhrungsrolle ist mit einer InnenkOhlung ausgestattet. Der Verlauf der 
KOhlmittelstrGmung ist in Fig. 1 durch Pfeile gekennzeichnet. Die Kuhlmittelzufuhrung 
erfolgt an einer Stimseite der zentralen Welle 1 Qber eine DrehdurchfOhrung 10, die in eine 
stirnseitige Ausnehmung 11 der zentralen Welle 1 eingesetzt ist. Die KGhlmittelabfGhrung 
erfolgt an der gegenOberiiegenden Stimseite der zentralen Welle 1 durch eine weitere 
DrehdurchfOhrung 12, die gleichermaften in eine stirnseitige Ausnehmung 13 an der 
zentralen Welle eingesetzt ist Durch eine zentrale KOhlmittelleitung 15, die die zentrale 
Welle 1 in axialer Richtung durchsetzt, durch davon abzweigende radiale Stichleitungen 16, 
die in einer ersten Verteiler-Ringnut 17 am Wasserleitring 5 munden, durch weitere radiale 
Stichleitungen 18 , die die erste Verteiler-Ringnut 17 mit einer zweiten Verteiler-Ringnut 19 
am Wasserleitring 5 verbinden, sowie durch weitere radiale Stichleitungen 20 im 
Rollenmantel 4, die von halbmondformige Ausfrasungen 21 gebildet sind, wird KQhlmittel in 
KOhlmittelkanale 22 eingeleitet, die in Wangen dieser Ausfrasungen 21 mOnden und die 
parallel zur Drehachse 25 der StrangfQhrungsrolle verlaufen und im geringen Abstand von 
der Rollenmanteloberflache gleichmaliig verteilt im Inneren des Rollenmantel 4 angeordnet 
sind. 

Das KOhlmittel durchstromt drei in Umfangsrichtung nebeneinander peripher im 
Rollenmantel 4 angeordnete KOhlmittelkanale 22a, 22b.. 22c in Reihe, wie dies in Fig. 2 in 
einer Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie A - A aus Fig. 1 veranschaulicht ist, wobei 
die SchnittfOhrung durch die zwette Verteiler-Ringnut 19 und die einlaufseitige 
halbmondformige Ausfrasung 21 fuhrt. Diese KOhlmittelkanale 22a, 22b, 22c sind durch 
Verbindungskanale 26, 27 verbunden, die von abgedeckten Einfrasungen in den Stirnseiten 
des Rollenmantels 4 gebildet sind. Durch die Umkehrung der Stromungsrichtung in 
benachbarten KOhlmittelkanalen 22a, 22b und 22b, 22c wird einer gleichmaftige 
KOhlwirkung Oberdie Langserstreckung des Rollenmantels erzielt. Der Zusammenschluss 
von drei benachbarten KOhlmittelkanalen 22a, 22b, 22c hat sich hierbei als wirkungsvollste 
AusfOhrungsform herausgestellt, da die Warmeaufnahme des KOhlmittels in einem 
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Rollenmantel in einem Bereich gehalten wird, der eine Warmeaufnahme in den nachfolgend 
durchstromten Rollmanteln in etwa gleicher Groftenordnung gewahrleistet. 

Die KQhlmittelkanale 22 sind in der AusfOhrungsform, wie sie in Fig. 1 dargestellt ist, von 
Durchgangsbohrungen gebildet, die Nahe der Rollenmantel-Auftenflache 4a parallel zur 
Drehachse 25 der StrangfQhrungsrolle gefQhrt sind. Der Abstand der KQhlmittelkanale 22 
von der Rollenmantel-AulJenflache 4a betragen etwa 10 bis 40 mm und ermoglichen 
solcherart eine intensive KQhlung und W&rmeabfuhr, sodass im stationaren Gielibetrieb 
niedrige Oberflachentemperaturen von 130° bis 180° eingehalten werden konnen. 

Fig. 3 zeigt eine weitere Schnittdarstellung der StrangfQhrungsrolle entiang der Schnittlinie 
B - B aus Fig. 1 , wobei die SchnittfOhrung durch die radialen Stichbohrungen 16, 18 gelegt 
ist. Diese Darstellung zeigt die zentrale KQhlmittelleitung 15 in der zentralen Welle 1 , die 
von der zentralen KQhlmittelleitung radial wegfOhrenden vier Stichleitungen 16, die in einer 
ersten Verteiler-Ringnut 17 mQnden und vier weiterfQhrende radiale Stichleitungen 18, die 
die Verbindung zurzweiten Verteiler-Ringnut 19 herstellen. Die Qber Verbindungskanale, 
von denen nur der Verbindungskanal 26 dargestellt ist, zusammengeschlossenen 
KQhlmittelkanale 22a, 22b, 22c mQnden mit dem KOhlmittelkanal 22c auslaufseitig 
anschlieliende halbmondformige Ausfrasung 21, die hier mit dQnnen Linien dargestellt ist. 

Die RQckfQhrung des KQhlmittels aus den peripheren KQhlmittelkanalen 22 erfolgt in 
umgekehrter Abfolge zur Kuhlmittelzufuhrung. Die verbundenen KQhlmittelkanale 22a, 22b, 
22c mQnden in Stichleitungen 20, die von halbmondformigen Ausfrasung 21 im 
Rollenmantel 4 gebildet sind und die eine Verbindung mit der zweiten Verteiler-Ringnut 19 
im Wasserleitring 5 herstellen. Stichleitungen 18 verbinden die zweite Verteiler-Ringnut 19 
mit einer ersten Verteiler-Ringnut 17 im Wasserleitring 5, von der weiter radiale 
Stichleitungen 16 den RQckfluss des KQhlmittels in die zentrale KQhlmittelleitung 15, durch 
die das KQhlmittel Qber die DrehdurchfOhrung 12 die StrangfQhrungsrolle wieder verlasst. 

In die zentrale KQhlmittelleitung 15 sind entsprechend der Anzahl von Rollenmantel 4 
Sperrelemente 28 eingesetzt, mit denen die durchgehende zentrale KQhlmittelleitung so 
unterbrochen ist. dass das KQhlmittel in einem Durchlauf die einzelnen Rollenmantel einer 
StrangfQhrungsrolle durchlauft. 

Die KQhtmittelzufQhrung und die KQhlmittelabfQhrung durch die zentralen 
KGhlmittelleitungen kann jedoch auch einseitig, an einer Stimseite der zentralen Welle, Qber 
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eine zweigSngige DrehdurchfQhrung erfolgen, wodurch die KGhlmittelversorgung auf eine 
Seite der StrangfQhrung und damit Anlagenseite einer Stranggieftanlage beschrSnkt ist. 

Die KQhlmittelzufQhrung zu und die KGhlmittelabfQhrung von der StrangfQhrungsrolle kann 
auch Qber den Strangfuhrungsrahmen und die Lagerbocke der die Strangfiihrungsrolle 
stutzenden Lager erfolgen. 

Damit an den BerGhrungsfiachen zwischen zentraler Welle 1 und den Wasserleitringen 5 
bzw. an den BerGhrungsflSchen zwischen Rollenmantel 4 und den Wasserleitringen 5 kein 
KGhlmittel austreten kann, sind in diesen Bereichen Dichtelemente 19 angeordnet. Diese 
Dichtelemente sind von in Ringnuten eingesetzten Dichtringen gebildet 

Fig. 4 zeigt in schematischer Darstellung eine StrangfQhrungsrolle der erfindungsgemSBen 
Art ohne Einbindung eines Wasserleitringes. Auf der zentralen Welle 1 ist ein Rollenmantel 
4 direkt abgestGtzt und mit einer von einer Passfeder gebildeten Verdrehsicherung 6 gegen 
Verdrehung gesichert und ermOglicht solcherart eine DrehmomentQbertragung von der 
Welle auf den Rollenmantel und umgekehrt. die Anordnung mehrerer Rollenmantel unter 
Zwischenschaltung einer Lagerstelle fur die durchgehende zentrale Welle ist analog zur 
Ausfuhrungsform nach Fig. 1 moglich. 

Die KQhlmitteldurchfQhrung durch die StrangfQhrungsrolle erfolgt ausgehend von einer 
DrehdurchfQhrung 10, durch die zentrale KQhlmittelleitung 15 und Stichleitungen 30 zu den 
axialen KQhlmittelkanSlen 22 und von diesen zuruck durch Stichleitungen 30 und die 
zentrale KQhlmittelleitung 15 zu einer weiteren DrehdurchfQhrung 12. Dichtelemente 29 sind 
beispielsweise in die InnenmantelflSche des Rollenmantels 4 seitlich der Stichleitungen 30 
in Ringnuten eingesetzt und verhindem Leckverluste. Die KQhlmittelkanSle 22 werden von 
durchgehenden Bohrungen im Rollenmantel 4 gebildet 

Wie in Fig. 5 schematise*! dargestellt kann der Rollenmantel 4 auch von einem 
KQhlmittelkanal 22 durchsetzt werden, der wendelfOrmig entlang einer Wendellinie urn die 
Drehachse 25 der StrangfQhrungsrolle gefGhrt ist. Der Rollenmantel 4 ist von zwei 
ringfdrmigen drehfest miteinander verbundenen HQIsen 31, 32 gebildet, wobei an den 
verbindenden MantelflSchen 31a, 31b dieser HQIsen 31, 32 in eine dieser Mantelfiachen 
32a ein wendelfdrmige KQhlmittelkanal 22 eingedreht ist. Die drehfeste Verbindung der 
belden HQIsen 31, 32 wird durch VerschweiBung hergestellt. Sie kann aber auch durch 
einen Schrumpfsitz erfolgen. Gleichermafien kann der Rollenmantel auch bei der 
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Anordnung von geraden parallel zur Drehachse der StrangfOhrungsrolle angeordneten 
KOhlmittelkanalen von zwei drehfest verbundenen HQIsen gebildet seln. Hier konnen die 
KOhlmittelkanale In fertigungstechnisch einfacher Weise in die Innenmantelflache Oder 
Auftenmantelflache der verbindenden Mantelflachen durch ein Langsstoften hergestellt 
werden. 

Eine weitere AusfOhrungsform der erfindungsgemalien StrangfOhrungsrolle ist in Fig. 6 
dargestellt. Auf der zentralen drehbaren Welle 1 ist ein Rollenmantel 4 abgestOtzt, der von 
einer aulieren HOIse 34, ringformigen Seitenteilen 35, 36 und einem Verdrangungskorper 
37 gebildet ist. Der Rollenmantel ist mit Verdrehsicherungen 6 auf der zentralen Welle 1 
festgelegt Wasserleitringe 5 sind zwischen dem Rollenmantel 4 und der zentralen Welle 1 
in den Endbereichen der Langserstreckung des Rollenmantels angeordnet und ermaglichen 
die KOhlmittelOberleitung von einer in der zentralen Welle angeordneten KOhlmittelleitung 
15 Qber Stichleitungen 16 und Verbindungsleitungen 38 zu mindestens einem, 
vorzugsweise jedoch auf einem Teilkreis gleichmaftig verteilten KOhlmittelkanalen 22. 
Analog erfolgt die KQhlmittelabfQhrung, wie bei den bereits beschriebenen 
AusfQhrungsformen. Die parallel zur Drehachse 25 der StrangfOhrungsrolle angeordneten 
KOhlmittelkanale 22 werden von der Innenwand 4b des Rollenmantels 4 und 
Ausnehmungen am Auftenumfang des Verdrangungskorpers 37 gebildet Die 
Durchstrbmrichtung des KQhlmittels, die Querschnittsform der KOhlmittelkanale und deren 
gerade Oder wedelfbrmige Ausrichtung kann hierbei vbllig beliebig gestaltet sein. 

Die Erfindung ist nicht auf das vorliegende AusfOhrungsbeispiel beschrankt. Vielmehr kann 
diese StrangfOhrungsrolle in vielfaltiger Weise innerhalb des Schutzumfanges modifiziert 
sein. 

Beispielsweise kann die StrangfOhrungsrolle in Abhangigkeit von den anlagenspezifischen 
Gielibreiten auf einer Stranggielianlage eine bestimmte Anzahl von Rollenmantel 
umfassen, wobei ein bis vier auf einer durchgehenden zentralen Welle angeordnete 
Rollenmantel zur StOtzung und FOhrung von gegossenen Strangen durchaus Oblich sind. 
Auch besteht die MOglichkeit, jeweils zwei zwischen einem Rollenmantel und der zentralen 
Welle angeordneten Wasserleitringe in einem hOlsenartig ausgebildeten Wasserleitring 
zusammenzufassen, wobei in diesem Fall der hulsenartige Wasserleitring von der 
Verdrehsicherung durchsetzt ist. Weiters kann die Rollenmantel-Aulienflache durch 
AufschweiBungen gegen den starken VerschleiB zusatzlich geschOtzt sein. Es ist aber auch 
im Umfang des Schutzbereiches mfiglich, auf den Rollenmantel eine zusatzliche 
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verschleilifeste HQIse aufeubringen, z.B. durch Aufschrumpfen oder stimseitige 
Schweifiung, die bei starker AbnQtzung entfernt bzw. erneuert wird. 
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PatentansprQche: 



1 . InnengekQhlte StrangfQhrungsrolle, vorzugsweise fQr eine StranggiefJanlage, mit 
einer zentralen drehbaren Welle (1 ) und mindestens einem auf dleser Welle 
verdrehgesichert abgestQtzten Rollenmantel (4), dadurch gekennzeichnet, dass 
der Rollenmantel (4) von KGhlmittelkanalen (22, 22a, 22b, 22c) durchsetzt 1st und 
die KQhlmittelkanale In konstantem Abstand von der zylindrischen Rollenmantel- 
AuBenflache (4a) des Rollenmantels im Rollenmantel angeordnet sind. 

2. StrangfQhrungsrolle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
KQhlmittelkanale (22, 22a, 22b, 22c) im Rollenmantel (4) parallel zur Drehachse 
(25) der StrangfQhrungsrolle ausgerichtet sind. 

3. StrangfQhrungsrolle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
KQhlmittelkanale (22, 22a, 22b, 22c) im Rollenmantel wendelformig urn die 
Drehachse (25) der StrangfQhrungsrolle angeordnet sind. 

4. StrangfQhrungsrolle nach einem der AnsprQche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, 
dass der Rollenmantel (4) aus zwei ringformigen HQIsen (31, 32) besteht. die 
drehfest miteinander verbunden sind und die KQhlmittelkanale (22, 22a, 22b, 22c) 
an den verbindenden Mantelflachen (31a, 32a) der beiden ringformigen HQIsen in 
mindestens eine dieser verbindenden Mantelflachen eingearbeitet sind. 

5. StrangfQhrungsrolle nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Rollenmantel (4) aus zumindest einer aufieren die Rollenmantel- 
Aufienflache (4a) ausbildenden HQIse (34), ringformigen Seitenteilen (35, 36) und 
einem Verdrangungskdrper (37) besteht und dieser Verdrangungskdrper in einem 
sich zwischen den ringfQrmigen Seitenteilen erstreckenden Hohlraum des 
Rollenmantels eingesetzt ist, wobei der Verdrangungskorper gemeinsam mit der 
Innenwand (4b) der aufieren HQIse (34) KQhlmittelkanale (22) fGr die Durchleitung 
eines KQhlmittels bildet. 
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6. StrangfOhrungsrolle nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Abstand der KOhlmittelkanale (22, 22a, 22b, 22c) von 
der Rollenmantel-Auftenflache (4a) zwischen 10 mm und 40 mm betragt. 

7. StrangfOhrungsrolle nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass zwischen dem Rollenmantel (4) und derzentralen Welle (1) 
mindestens ein Wasserleitring (5) angeordnet ist. 

8. StrangfOhrungsrolle nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet dass der 
Wasserleitring (5) in den Endbereichen der Langserstreckung des Rollenmantels (4) 
zwischen dem Rollenmantel (4) und der zentralen Welle (1) angeordnet ist. 

9. StrangfOhrungsrolle nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die KOhlmittelkanale (22) im Rollenmantel (4) Ober im 
Wesentlichen radiate Stichleitungen(16, 18, 20, 30) mit einer in der zentralen Welle 
(1) angeordneten KOhlmittelleitung (15) for die Zu- und Ableitung eines KGhlmittels 
verbunden und die im Wesentlichen radialen Stichleitungen vorzugsweise durch die 
Wasserleitringe (5) gefOhrt sind. 

10. StrangfOhrungsrolle nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die radialen 
Stichleitungen (16, 18, 20) innerhalb der Langserstreckung der Wasserleitringe (5) 
in mindestens eine Verteiler-Ringnut (17, 19) des Wasserleitringes mOnden. 

11. StrangfOhrungsrolle nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Stichleitungen (20, 30) im Rollenmantel (4) von im Wesentlichen halbmondf6rmigen 
Ausfrasungen (21) gebildet sind. 

12. StrangfOhrungsrolle nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass mehrere, vorzugsweise drei, im Rollenmantel (4) parallel 
nebeneinander angeordnete KOhlmittelkanale (22a, 22b, 22c) zu einem 
durchgehenden KGhlmittelkanal (22) verbunden sind und Verbindungskanale (26, 
27) zwischen benachbarten KGhlmittelkanalen vorzugsweise von stirnseitigen 
Einfrasungen im Rollenmantel gebildet sind. 
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13. StrangfOhrungsrolle nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet. dass zwischen Wasserleitringen (5) und Rollenmantel (4) und 
zwischen Wasserleitringen (5) und der zentralen Welle (1) Dichtelemente (29), 
vorzugsweise in Ringnuten eingesetzte Dichtringe angeordnet sind. 

14. StrangfOhrungsrolle nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Rollenmantel (4) zumindest Qber einen Teilbereich 
seiner Langserstreckung direkt auf der zentralen Welle (1) abgestutzt ist. 

15. StrangfOhrungsrolle nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet. dass der Rollenmantel (4) zur Welle (1) durch mindestens eine 
Verdrehsicherung (6), vorzugsweise eine Passfeder (7), drehgesichert ist. 

16. StrangfOhrungsrolle nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die in der zentralen Welle (1) gefuhrte KOhlmittelleitung (15) 
fur die KOhlmittelzufOhrung von einer Stirnseite der zentralen Welle ausgeht und die 
in der zentralen Welle angeordnete KOhlmittelleitung for die KOhlmittelabfOhrung an 
der gegenOberliegenden Stirnseite der zentralen Welle mOndet und jeder 
KOhlmittelleitung eine DrehdurchfQhrung (10, 12) zugeordnet ist. 

17. StrangfOhrungsrolle nach einem der AnsprQche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, 
dass die in der zentralen Welle gefOhrten KOhlmittelleitungen in einer Stirnseite der 
zentralen Welle mOnden und diesen KOhlmittelleitungen eine mehrgangige 
DrehdurchfQhrung zugeordnet ist. 



WO 2005/016578 



PCT7EP2004/007399 




WO 2005/016578 



PCT/EP2004/007399 



3/4 




Fig- 5 



WO 2005/016578 



4/4 



PCT7EP2004/007399 




INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



li onal Application No 

PCT/EP2004/007399 



. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER , 

PC 7 B22D11/128 F28F5/02 



According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 



B. FIELDS SEARCHED 



Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

"PC 7 B22D B21B F16C F28F 



Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included In the fields searched 



Electronic data base consulted during the International search (name of database and, where practical, search terms used) 

EPO-Internal , WPI Data, PAJ 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category 9 Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to claim No. 



US 4 442 883 A (YAMAKAMI YOSHIAKI 
17 April 1984 (1984-04-17) 
cited in the application 
abstract; figures 



ET AL) 



□ 



Further documents are listed in the continuation of box C. 



□ 



Patent family members are listed in annex. 



° Special categories of cited documents : 

■A' document defining the general state of the art which Is not 
considered to be of particular relevance 

*E a earlier document but published on or after the international 
filing date 

■L' document which may throw doubts on priority ctatm(s) or 
which is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

m O* document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

"P" document published prior to the international filing date but 
later than the priority date claimed 



"T" later document published after the International filing date 
or priority date and not in conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
Invention 

"X" document of particular relevance; the claimed Invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when the document is taken alone 

"Y" document of particular relevance; the claimed invention 

cannot be considered to involve an inventive step when the 
document Is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
in the art 

•&" document member of the same patent family 



Date of the actual completion of the international search 



7 December 2004 



Date of mailing of the International search report 

21/12/2004 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-2280HVRi]swi]k 
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax (+31-70) 340-3016 



Authorized officer 



Hodlamont, S 



Form PCT/1SA/210 (second sheet) {January 2004) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

Tnf ormatlon on patent family members 



Ini anal Application No 

PCT/EP2004/007399 



Patent document 
cited in search report 


Publication 
date 


Patent family 
member(s) 


Publication 
date 


US 4442883 


A 


17-04-1984 


GP 


57165355 


U 


18-10-1982 








AT 


10449 


T 


15-12-1984 








AU 


530147 


B2 


07-07-1983 








AU 


8251482 


A 


06-01-1983 








DE 


3261346 


Dl 


10-01-1985 








EP 


0062920 


Al 


20-10-1982 








FI 


820662 


A ,B, 


14-10-1982 








ZA 


8202477 


A 


23-02-1983 



Form PCT/1SA/210 (patent family annex) (January 2004) 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



onales Aktenzelchen 

PCT/EP2004/007399 



A. KLASSIF1ZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

PK 7 B22D11/128 F28F5/02 



Nach der Internationalen Patentklassifikation (1PK) odernach der natlonalen Klassffikatlon und der IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchlerter MlndestprUfstoff (Klassiflkatlonssystem und Klassifikationssymbole ) 

~PK 7 B22D B21B F16C F28F 



Recherchterta aber nlcht zum Mindestprufstoff gehdrende VerdffentJiehungen, sowett diese unter die recherchlerten Geblete fallen 



Wahrend der internationalen Recherche konsultlerte elektronlsche Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe) 

EPO-Internal, WPI Data, PAJ 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie 0 Bezeichnung der Verdffentllchung, sowelt erforderlich unter Angabe der In Betracht kommenden Teile 



Betr. Anspruch Nr. 



US 4 442 883 A (YANIAKAMI YOSHIAKI 
17. April 1984 (1984-04-17) 
in der Anmeldung erwahnt 
Zusammenfassung; AbbUdungen 



ET AL) 



□ 



Weltere Verdffentlichungen sbid der Fortsetzung von Feld C zu 
enlnehmen 



ID 



Slehe Anhang Patentfamllle 



° Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen 
'A - Verdffentnchung, die den allgemeinen Stand der Technik definlert, 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen 1st 

•E* afteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem Internationalen 
Anmeldedatum verdffentllcht worden 1st 

•L* Verdffentllchung, die geelgnet 1st, elnen Prioritatsanspruch zwelfelhaft er- 
schelnen zu tassen, oder durch die das Veroffentlichungsdatum elner 
anderen im Recherchenberlcht genannten Ver6ffentlichung belegt werden 
soli oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben 1st (wle 
ausgefOhrt) 

•O" Verdffentiichung, die sich auf eine mflndliche Offenbarung, 

eine Benutzung, elne Ausstellung oder andere MaBnahmen beziehl 

■P B Verdffentllchung, de vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Prioritatsdatum verdffentllcht worden 1st 



"T" Spatere Veraffentllchung, die nach dem Internalionalen Anmeldedatum 
oder dem Prioritatsdatum veroffentlicht worden 1st und mlt der 
Anmeldung nlcht koliidiert, sondem nur zum Verstandnis des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prinzlps oder der Ihr zugrundeliegenden 
Theorie angegeben Isf 

fl X a Verdffentllchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann alletn aufgrund dieser Ver6ffentllchung nlcht als neu oder auf 
erfinderlscher Tatlgkelt beruhend betrachtet werden 

■Y" Verdffentllchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nlcht als auf erfinderlscher Tatlgkelt beruhend betrachtet 
werden, wenn die Verdffentllchung mlt einer oder mehreren anderen 
Verdffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und 
dlese Verbindung fur elnen Fachmann nahellegend 1st 

Verdffentllchung, die Mttglled derselben PatentfamIHe 1st 



Datum des Abschlusses der Internationalen Recherche 



7. Dezember 2004 



Absendedatum des Internationalen Recherchenberichts 



21/12/2004 



Name und Postanschrtft der Internationalen Recherchenbehdrde 

EuropaJsches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2 

NL~2280HVRQswijk 

TeL (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 

Fax (+31-70) 340-3016 



Bevollmachtlgter Bedlensteter 

Hodlamont, S 



Fonmblatt PCT/1SA/210 (Blatt 2) (Januar 2004) 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

Angaben zu Veroff entllchTflflkn, die zur selben Patentfamille gehfiren 



lr lonates Aktenzeichen 

PCT/EP2004/007399 



lm Recherchenberlcht 
angefuhrtes Patentdokument 



Datum der 
Veroffentlichung 



Mltg)ied(er) der 
Patentfamille 



Datum der 
Verdffentlichung 



US 4442883 



17-04-1984 



JP 
AT 
AU 
AU 
DE 
EP 
FI 
ZA 



57165355 U 
10449 T 
530147 B2 
8251482 A 
3261346 Dl 
0062920 Al 
820662 A 
8202477 A 



,B, 



18-10-1982 
15-12-1984 
07-07-1983 
06-01-1983 
10-01-1985 
20-10-1982 
14-10-1982 
23-02-1983 



FoimMatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamille) (Januar 2004) 



